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Abstract of DE4309513 

The correction system corrects the roundness 
of the tyre (2) after fitting it to the vehicle wheel 
rim (3), by adjusting the roundness of the rim 
so that it compensates the roundness error of 
the tyre. The adjustment of the wheel rim can 
be effected by plastic deformation, or by 
adjusting its position relative to the wheel axle. 
The required adjustment is pref. determined by 
detecting the first harmonic of the radial 
oscillation of the wheel. The compensation 
may be similarly effected for further higher 
oscillation harmonics. USE/ADVANTAGE - 
Improved concentricity between vehicle wheel 
and wheel axle, and reduces radial force 
fluctuations using low cost method. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Verbesserung des Rundlaufes eines luftbereiften Fahrzeugrades 



(§7) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Verbesse- 
rung des Rundlaufes eines luftbereiften Fahrzeugrades. Es 
wird vorgeschtagen, nach Montage des Luftreifens auf die 
Felge den Rundlauf der Felge gegenuber der Radachse so 
einzustellen, daS die Rundlauffehler des Reif ens gegenuber 
der Felge zumindest teilweise durch Rundlauffehler der 
Felge gegenuber der Radachse kompensiert werden. Nach 
einer Variante wird dazu die Felge nach Reifenmontage 
passend plastisch verformt, nach einer anderen Variante 
wird die Zentrierung zwischen Felge (3) und Radachse (R) 
verstellbar gestaltet. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Ver- 
besserung des Rundlaufes eines luftbereiften Fahrzeug- 
rades. Eine hohe Rundlaufqualitat, das heiflt eine gerin- 5 
ge Schwankung der zwischen Rad und StraBe wirken- 
den bzw. zwischen Rad und Pruftrommel zu messenden 
Vertikalkraft bei konstant vorgegebenem Abstand zwi- < 
schen Radachse und der Oberflache der Strafie bzw. 
PrQftrommel, wird ublicherweise dureh eine hohe Rund- 10 
laufqualitat sowohl der Felge als auch des Reifens er- 
reicht; dies ist nur moglich mit kostspielig engen Tole- 
ranzvorgaben in samtlichen der zahlreichen Fertigungs- 
schritte sowohl des Reifens als auch der Felgea 

Zur Verminderung verbleibender Unwucht ist es be- 15 
kannt, die Einzelunwucht von Felge und Reifen ihrer 
Winkellage nach zu bestimmen und Felge und Reifen in 
solcher Winkellage zueinander zu montieren, daB sich 
die Einzelunwuchten gegenuber stehen. Dieses Vorge- 
hen wird "Matchen" genannt Die verbleibende Un- 20 
wucht ergibt sich dabei als Differenz und nicht etwa 
Summe der Einzelunwuchten, ist also kleiner. Die ver- 
bleibende Differenz wird durch Trimmgewichte an der 
Felge ausgewuchtet 

Weiterhin ist ein Auswuchtverfahren aus der DE- 25 
PS 24 55 279 bekannt, wo eine plastische Verformung 
der Felge gelehrt wird. 

Durch den in jungster Vergangenheit erfolgten und 
anscheinend noch weiter gehenden Trend zu niedrige- 
ren Reifenquerschnitten, dementsprechend kurzeren 30 
und somit steiferen Seitenwanden, sind die Radialkraft- 
schwankungen luftbereifter Rader groBer geworden. 

Es stellt sich die Aufgabe, ohne groBen Kosten die 
Radiaikraftschwankungen des bereiften Rades zu ver- 
ringern. Die Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch 35 
gelSst, daB nach Montage des Luftreif ens auf die Felge 
der Rundlauf der Felge gegenuber der Radachse so ein- 
gesteilt wird, daB die Rundlauffehler des Reifens gegen- 
uber der Felge zumindest teilweise durch Rundlauffeh- 
ler der Felge gegenQber der Radachse kompensiert 
werden. 

Zwar ahnelt die Erfindung insofern dem vorbekann- 
ten Matchen, wo der Fehler des Gesamtsystems Rad 
durch geschicktes Zuordnen an sich unveranderter Feh- 
ler der Einzelteile Felge und Reifen verkleinert wird, 
jedoch wird hier ein Felgen'Tehler" erst gezielt passend 
zum Reifen erzeugt Ein weitereir Unterschied liegt dar- 
in, dafl zumindest bei den Ausfuhrungen gemafl den 
AnsprQchen 2 bis 4 der Erfindung der Fehler der Einzel- 
teile gar nicht erst bestirnmt zu werden braucht, sondern 50 
als EingangsgroBe in den Regelkreis nur der (einei) 
Rundlauffehlerschrieb uber dein Drehwinkel des bereif- 
ten Rades aufgehommen zu werden braucht 

Die Varianten gemaB den Anspriichen 2 bis 4 sind in 
ihrer Anwendung dadurch beschrankt, daB eine Ver- 55 
formbarkeit der Felge vorausgesetzt werden rnuB, ge- 
schmiedete oder gegossene Felgen also in der Regel 
ausscheiden. Das Bestechende an diesen Varianten ist 
aber, daB mit ihnen Rader mit — viel billigeren, im 
wesentlichen spanlos gefpfmten — Blechfelgen beste 60 
Rundlaufwerte erreichen konnen, die bislang nur mit 
gedrehten GuB- oder Schmiedefelgen moglich waren. 

Mdglicherweise sind die erzielbaren Rundlaufwerte 
sogar besser, weil nicht nur eine Kompensation der I. 
Harmonischen der Radialkraftschwankung sondern 65 
auch eine hdherer Ordnungen, insbesondere noch der 2. 
und3.m6glichist. 

Zumindest fur Rader mit nicht verformbaren Felgen 
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empfiehlt sich dagegen ein Verfahren nach Anspruch 5 
oder den darauf ruckbezogenen weiteren Unteranspru- 
chen. Kern dieser Ldsungen ist es, daB die Zentrierung 
der Felge gegenQber der Nabe einstellbar ist, insbeson- 
dere die Befestigungsldcher — die bislang immer ko- 
nisch fOr ein Zusammenspiel mit einer Schraube mit 
konischem Kopf gestaltet sind — im Zusammenspiel mit 
den Befestigungsschrauben ein Spiel fQr die Felgenzen- 
trierung bereit halten, also nicht mehr konisch ausgebil- 
det sind 

Die Weiterbildungen gemaB den UnteransprQchen 6 
bis 9 weisen Mdglichkeiten auf, die optimale Koordina- 
tion zwischen Felge und Nabe bei gegebenem Reifens- 
itzzuspeichern. 

Wahrend die Verf ahrensvarianten 2 bis 4 durch Figu- 
ren kaum klarer darzustellen sein durften, wird die Vari- 
ante entsprechend den AnsprQchen 5, 6, 7 und 9 mit 
einer Figur riaher erlautert Sie zeigt ein iuftbereiftes 
Fahrzeugrad 1 mit einem Luftreif en 2 und einer Felge 3 
montiert auf eine Nabe 4 mit einem Zentrierfortsatz F, 
dessen Mittellinie die Radachse R markiert Zwischen 
Zentrierfortsatz F und der Innenbohrung 5 der Felge 3 
ist ein als Kunststoffbuchse ausgebildeter Zwischenring 
Z angeordnet Dieser Zwischenring Z hat die Aufgabe 
der Zentrierung der Felge 3 gegenuber der Radachse R; 
damit diese Art der Zentrierung nicht in Konflikt mit 
der bislang ublichen Zentrierung auf den Radmuttern 
gerati sind die Befestigungsschrauben 7 ohne Konus 
ausgefuhrt und durchdringen Locher 6 von groBerem 
Innendurchmesser als dem Durchmesser der Schrauben 
7, so daB an dieser Stelle also Spiel verbleibt 

Die Innenkontiir (Bohrung) des Zwischenringes Z ist 
gegenuber seiner AuBenkontur und damit der Innen- 
bohrung 5 der Felge 3 in solcher Weise exzentrisch (im 
seltenen Sonderfall der Amplitude 0 der 1. Harmoni- 
schen des Radrundlauffehlers natQrlich zentrisch) ange- 
ordnet, dafl die 1. Harmonische des Rundlauffehlers des 
gesamten Rades, also gemessen an der Reifenperiphe- 
rie, annahernd 0 wird. 
40 Dem voraus ging eine Fourier- Analyse des Rundlauf- 
fehlerschriebes, Ermittlung der Amplitude (nachfolgend 
kurz A genannt) und Phasenlage der 1. Harmonischen, 
Bohren eines Loches in den Zwischenring Z mit der 
Exzentrizitat e=A urid Eirisatz des Zwischenringes in 
45 solcher Phasenlage, daB in der Winkellage, in der zuvor 
die maximale Radialkraft des Rades 1 gemessen wurde, 
der Zwischenring Z die minimale Wandstarke w auf- 
weist; die Figur zeigt einen Schnitt durch genau diese 
Ebene. 

Die Erfindung ist fQr alle Arten bereifter R^der 
brauchbar, die Varianten gemaB den AnsprQchen 2 bis 4 
aber nur fur luf tbereif te Rader. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Verbesserung des Rundlaufes ei- 
nes bereiften .Fahrzeugrades (I) dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl nach Montage des Luftreifens (2) auf 
die Felge (3) der Rundlauf der Felge (3) so einge- 
stellt wird, daB die Rundlauffehler des Reifens (2) 
gegenuber der Felge (3) zumindest teilweise durch 
Rundlauffehler der Felge (3) gegenQber der Rad- 
achse (R) kompensiert werderL 

2. Verfahren nach Anspruch 1 mit Verwendung ei- 
ner piastisch verformbaren Felge, beispielsweise ei- 
ner Felge aus Blech, und einem Luftreif en als Rei- 
fen (2) dadurch gekennzeichriet, daB die Einstellung 
des Rundlaufes der Felge (3) gegenuber der Radna- 
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be (4) durch plastische Verformung erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst die 1. Harmonische der Radial- 
kraftschwankung des Rades (1) ermittelt wird, dann 
die Felge (3) in der Weise plastisch verformt wird, 5 
daB diese 1. Harmonische weitgehend kompensiert 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach weitgehender {Compensation 
der 1. Harmonischen der Radialkraftschwankung 10 
Harmonische hoherer Ordnung der Radialkraft- 
schwankung in analoger Weise weitgehend kom- 
pensiert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, welches sich auf die 
weitgehende Kompensation der 1; Harmonischen 15 
der Radialkraftschwankung beschrankt, dadurch 
gekennzeichnet, daB ohne plastische Verformung 
der Felge (3) ihre (3) Zentrierung gegenuber der 
Nabe (4) einstellbar ist, insbesoridere die Befesti- 
gungslocher (6) im Zusammenspiel mit den Befesti- 20 
gungsschrauben (7) ein Spiel fur die Felgenzentrie- 
rung bereit halten. 

6. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zur weitgehenden Kompensation 
der 1. Harmonischen der Radialkraftschwankung 25 
gefundene Zentrierung der Felge (3) gegenuber der 
Nabe (4) durch einen auswechselbaren Zwischen- 
ring (Z) reversibel fixiert wird. . 

7. Verfahren nach Anspruch 6 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst entsprechend der Amplitu- 30 
de der 1. Harmonischen der Radialkraftschwan- 
kung ein Zwischenring (Z) mit einer Exzentrizitat 
(e) im wesentlichen gleich besagter Amplitude ge- 
schaffen Oder aus einem Vorrat ausgesucht wird 
und danach entsprechend der Phasenlage besagter 35 
erster Harmonischer besagter Zwischenring (Z) in 
solcher Drehwinkellage zwischen Felge (3) und Na- 
be (4) montiert wird, daB in der Winkellage maxi- 
maler Radialkraft des Rades (1) der Zwischenring 
(Z) die minimale Wandstarke (w) aufweist. 40 

8. Verfahren nach Anspruch 6 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zwischenring (Z) durch EingieBen 
eines Harzes oder Thermoplasten in den Raum 
zwischen Felge (3) und Nabe (4) in zur Kompensa- 
tion der 1, Harmonischen optimalen Zentrierung 45 
mit nachfolgender Aushartung bzw. Erstarrung ge- 
bildetwird 

9. Verfahren nach Anspruch 6 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zwischenring (Z) zunachst als ei- 
ne Kunststdffbuchse mit fertiger AuBenkontur 50 
aber noch insofern unfertiger Innenkontur gebildet 
wird, daB der Durchmesser der Bohrung kleiner ist 
als der AuBendurchmesser des entsprechenden 
Zentrierfortsatzes (F) auf der Nabe (4) und die Auf- 
bohrung auf den AuBendurchmesser des Zentrier- 55 
fortsatzes (F) danach mit solcher Exzentrizitat zur 
fertigen AuBenkontur der Buchse erfolgt, wie es 
der Amplitude der I. Harmonischen des Radrund- 
lauffehlers entspricht 
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